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La presente investigación se realizó en una empresa que se dedica al embotellado de agua 
donde era necesario la mejora de la calidad de sus productos. Es por tal motivo que se realiza 
un análisis de cómo está su calidad para posteriormente hacer las mejoras necesarias en el 
proceso de embotellado de agua. 
Con el problema identificado que fue la baja calidad se dio inicio a la presente investigación 
que tiene como nombre “mejora de la calidad en la línea productiva de una empresa 
embotelladora utilizando las herramientas de la calidad, Huachipa, 2018”. El principal 
objetivo es determinar si la herramienta de la calidad mejora la calidad en la línea productiva 
de una empresa embotelladora. En el análisis del problema lo más relevante que se encontró 
que los productos no cumplan con las especificaciones del cliente por lo que en el área de 
llenado de botellas se realizó un gráfico de control np para de esta manera mejorar el 
producto conforme, del mismo modo, se presentaron mejoras para el área de tapado y 
empacado del producto para así poder obtener mejores productos y de buena calidad. 
El diseño de la siguiente investigación es pre-experimental de tipo aplicada y cuantitativa, 
la población para la realización de la investigación es 32 días de producción. Para la 
recolección de datos se toma fichas de producción los datos obtenidos fueron procesados en 
el SPSS para obtener la estadística descriptiva, la prueba de kolmorfou de wilcoxon. 
Finalmente, la herramienta de la calidad mejora la calidad en la línea productiva de una 
empresa embotelladora mejora la calidad del embotellado de agua de un 53% a un 65 % 
















The present investigation was carried out in a company dedicated to the bottling of water 
where it was necessary to improve the quality of its products. This is the reason why an 
analysis is performed. 
 
"The improvement of quality in the production line of a bottling company on quality tools, 
Huachipa - 2018". The main objective is to determine what the quality tool is. In the analysis 
of the problem, the most relevant is what is obtained that the products do not accumulate 
with the clients that appear in the area of the suppliers of the bottles, a control chart is made 
np in order to improve the product according to the Same Mode Improved improvements 
and good quality. 
 
The design of the following research is pre-experimental of applied and quantitative type; 
the population for the realization of the research is 32 days of production. For the data 
collection, you can see the production statistics, the data processed in the SPSS to obtain the 
descriptive statistics, the kolmorfou test of wilcoxon. 
Finally, the quality tool improves the quality in the product line of a bottling company 
improves the quality of water bottling from 53% to 65%. 
 










































1.1 Realidad Problemática 
 
A medida que las empresas van creciendo principalmente se centran en producir, sin tener 
muchas veces en cuenta que no cumplen con todos los estándares de calidad para la 
fabricación de sus productos, lo cual genera malestar en el grupo de interés, ya que el 
producto no cumple con todas las especificaciones y expectativas que ellos desean.  Al no 
tener un producto una buena calidad los clientes dejaran de consumir y esto repercutirá en 
los ingresos para la empresa, el desprestigio de la misma, altos costos, pérdida de clientes 
entre otros. Es por ello que es de suma importancia brindar un producto de excelente calidad 
para que de esta manera el producto sea más conocido en el mercado lo cual generara que la 
empresa siga creciendo con una buena imagen. 
 
En la actualidad, la calidad ha ido disminuyendo lo cual ha generado que las empresas 
produzcan a gran escala sin preocuparte de cómo está saliendo su producto. Para de esta 
manera abarcar mayor parte del mercado, sin embargo, no detectan que el producir más no 
significa que su producto cuenta con una buena calidad. Porque para tenerla es necesario 
seguir ciertos lineamientos los cuales ayudaran a asegurar la calidad del producto y poder 
cumplir con los requerimientos de los clientes. Es importe contar con una buena calidad, 
puesto que las empresas dependen su permanencia en el mercado, hoy en día los clientes 
tienen más cuidado al comprar un producto es por tal motivo que se debe considerar la 
calidad como factor primordial dentro de las empresas para que garanticen su permanencia 
en este mercado que cada vez es más competitivo y esto se lograra si se brinda un producto 
el cual cumpla con todos los requerimientos de los clientes. 
 
Las empresas que se dedican al embotellado de agua hoy en día han visto la necesidad de 
usar nuevas y modernas estrategias, para ser una empresa competitiva, pues de esta manera 
llegara a ser una empresa reconocida en el mercado que cada vez es más competitivo, por lo 
que es preciso identificar las posibles deficiencias lo cual nos ayudara a formular nuevas 
estrategias y métodos de trabajo y así mejorar la calidad de los productos llegando a cumplir 
con los requisitos del cliente. 
 
Las empresas embotelladoras deben tener aún más cuidado con respecto a la calidad ya que 





el diario el Comercio nos dice que las empresas se han preocupado más por el contenido que 
por sus envases, como podemos ver hay diferentes presentaciones de agua como por ejemplo 
hay aguas saborizadas, aguas alcalinas o vitaminadas. Todo esto hace que la gente quiera 
consumir este tipo de aguas para tener una vida más saludable y ahora aún más debido a que 
subió el impuesto de las bebidas carbonatadas o que sobrepasen el límite de azucares. De 
esto se puede deducir que no tienen un control de calidad en cuanto a los envases que utilizan. 
 
 Analizando nuestros procesos presentamos a continuación los gráficos tales como: diagrama 
de bloques y el diagrama de flujo de procesos donde se pueden observar los puntos críticos 
de control (PCC), el primer PCC es donde se toma un control diario del cloro residual el cual 
debe ser cero, en el segundo PCC se refiere al sellado el cual es de suma importancia porque 
si no está bien sellado las botellas generaran problemas en los siguientes procesos de 
producción. Estos PCC son relevantes debido a que es donde se pueden obtener los productos 
de baja calidad tales como las mermas y los rechazos del producto ; es por eso que la empresa 
Embotelladora Popular ha puesto mayor importancia en cuanto a calidad de sus productos, 
por tal motivo que en esta empresa se busca mejorar la calidad haciendo uso de las 
herramientas de la Calidad para así brindar un producto el cual cumpla con las expectativas 
de las partes interesadas, lo cual conllevara a que la empresa se siga manteniendo en el 
mercado. 
 
A continuación, mostraremos un cuadro donde se mostrarán los problemas relevantes con 
los que cuenta la empresa y los cuales fueron evaluados por el jefe de planta (JP), supervisor 
de producción (SP) y jefe de calidad (JC), se obtuvieron los siguientes resultados ordenados 
de mayor a menor relevancia en la tabla 2.  El diagrama de Pareto correspondiente a la tabla 
2 se encuentra en los anexos de la presente investigación donde se visualiza claramente los 
dos problemas principales de la empresa. 
















A continuación, detallamos los problemas encontrados en la empresa, también la tabla 
muestra la frecuencia con la que se dan los problemas encontrados.  
 











Fuente: juicio de expertos jefe de planta, supervisor de producción y jefe de calidad, 21 de mayo del 
2018. 
 
En la tabla anterior podemos observar que los problemas principales dentro de la empresa 
los cuales son el producto no descartado, así como también la cantidad baja del producto 
conforme, dichos datos fueron tomados de tres meses los cuales son desde febrero hasta abril 
del presente año. Por tal motivo la presente investigación se centrará en estos dos problemas 
durante su desarrollo. Las causas a los que se deben los problemas principales se detallaran 













Producto no conforme 3 2 3 18 41% 
Producto conforme (bajo) 2 2 3 12 68% 
Mermas 1 3 2 6 82% 
Defectos por mal soplado en las botellas 1 2 2 4 91% 
Reprocesos 1 2 1 2 95% 
Tiempos muertos por cambio de producto 1 1 2 2 100% 












Merma % de merma  
Febrero 53135 52430 2180 4% 
Marzo 42655 31320 3003 7% 
Abril 24334 2   4180 907 4% 
Fuente: elaboración propia. 
 
Las cantidades mostradas en la tabla 3 son botellas queridas (total pedidos), y la producción 
real, la cual también son cantidades de botellas producidas en los meses de febrero, marzo y 
abril del presente año también se puede observar el porcentaje de las mermas obtenidas 
durante este periodo de producción como podemos ver son cantidades altas por lo cual la 
investigación se centrara en la mejora de la calidad para disminuir tanto las mermas como 
los rechazos de botellas en la línea de productiva de la empresa. 
 






% de  
rechazos  
Febrero 2850 52430 5% 
Marzo 3459 31320 11% 
Abril 1561 24180 6% 
Total 7870 107930 7% 
Fuente: elaboración propia. 
 





reala como de los rechazos de los productos en  los meses de febrero hasta abril del presente 
año, las cuales también están expresadas en porcentajes y fueron obtenidas de la división de 
la producción real de cada mes sobre la cantidad rechazada de productos de cada mes, como 
vemos  son cantidades considerables  por lo cual es una razón más por el cual el presente 
informe se centra en la mejora de la calidad para poder reducir los rechazos del producto las 
cuales ocasionan pérdidas para las empresas. Si logramos reducir es rechazos la empresa 










































1.2 Trabajos previos 
Con respecto al presente proyecto, se ha encontrado los siguientes antecedentes nacionales 
como también internacionales los cuales tienen relación con el tema propuesto, y nos ayudara 
como análisis en el presente estudio por lo cual se mostrarán antecedentes nacionales como 
internacionales. 
 
1.2.1 Contexto Nacional 
 
En la tesis “Análisis y mejora de procesos en una empresa embotelladora de bebidas 
rehidratantes” donde su objetivo general es  la reducción de tiempo de procesos  llego a la 
conclusión de que la mejora continua tiene por objetivo optimizar los procesos mediante la 
reducción de costos, el aumento de la producción, y el incremento de la calidad del producto 
y la satisfacción del cliente; en este enfoque están basadas las mejoras propuestas ante los 
problemas más relevantes determinados en el diagnóstico de la situación actual de la empresa 
(Álvarez y De La Jara,2012). Este trabajo está relacionado con las herramientas de la calidad. 
 
En la tesis “Propuesta de mejora de procesos en una empresa fabricante de bebidas 
rehidratantes, 2017” cuyo objetivo principal fue proponer una mejora para el proceso de 
producción de bebidas rehidratantes en la empresa fabricante de bebidas rehidratantes, 
2017.llegando a la conclusión de que se pudo conocer la problemática existente en el área 
de bebidas rehidratantes a través de los métodos cuantitativo (encuestas) y cualitativo 
(entrevistas) y poder plantear una propuesta de solución adecuada. (Mendoza, 2017, p.110). 
Esta investigación tiene temas relacionados al tema el cual se está desarrollando. 
 
En su investigación “aplicación del ciclo de Deming para mejorar la productividad en el área 
de producción de la empresa Tecnipack S.A.C, ate- 2017”. Tiene como objetivo determinar 
cómo el Ciclo de Deming mejora la productividad en el área de producción llegando a la 
conclusión, con relación al objetivo general: llegara a determinar cómo es que el Ciclo de 
Deming mejora  continua más conocido como el ciclo PHVA mejora la productividad en el 
su área de producción de la empresa, se llega a la conclusión que, al implementar Ciclo de 
Deming, la productividad mejoro de un 36% antes de la implementación a un 74%, con esto 






En la tesis “aplicación de la metodología PHVA para mejorar la productividad en el área de 
lavado de envases de plástico de la empresa representaciones Envarmin S.A.C, comas, lima, 
2017”. Determinar como la aplicación de la metodología PHVA mejora la productividad en 
el área de lavado de envases de plástico de la empresa representaciones Envarmin S.A.C, 
comas, 2016. Llego a la conclusión la aplicación de la metodología PHVA, en la empresa 
dedicado al servicio de lavado y comercialización de envases se logró obtener resultados 
esperados en calidad de servicio, reducción de los insumos y buen clima laboral, de este 
modo mejorando el nivel de productividad con un resultado de 89.92 % antes de la segunda 
mejora y después de la segunda mejora se representó el nivel de productividad en 96.51%, 
con una diferencia de 6.59 puntos porcentuales (Pena, 2017, p. 36). 
 
En la investigación “Aplicación de herramientas de calidad en una fábrica de refrigeradoras 
para reducir fallos en el producto final” teniendo como objetivo general Identificar y 
proponer soluciones para reducir los fallos recurrentes del producto de una línea de 
refrigeradoras en usuarios finales utilizando las herramientas básicas de calidad. Llego a la 
conclusión en la investigación realizada se identificaron en la etapa de impresión y la etapa 
ensobrado, son etapas de las cuales existen el 48% y 28% respectivamente de incidencias y 
que son el foco de oportunidad para mejorar la variable de cumplimiento de entrega, esto se 
logró obtener con la herramienta de calidad de diagrama de barras (Izaguirre, 2016, p.67). 
 
1.2.2 Contexto Internacional 
 
En la tesis “diseño de un plan de acción para la mejora del proceso productivo de una 
empresa embotelladora de agua mineral, ubicada en el estado miranda”. Teniendo como 
objetivo diseñar un plan de acción para la mejora del proceso productivo en una 
embotelladora de agua mineral ubicada en el Estado Miranda. Llegando a la conclusión de 
que se definió el problema: aumentando de producción y aprovechamiento de horas sin 
producción, que llega a superar el 50% del tiempo de trabajo diario. (Medina y Mejías, 2013, 
p.66). 
 
En su investigación “Mejora de procesos y control de calidad en una empresa de 
galvanoplastia” tiene como objetivo, detectar las oportunidades de mejora en el proceso de 





a partir de análisis de los procesos para de esta manera proponer soluciones de mejoras y 
alternativas para incrementar la calidad, la eficiencia e impulsar la competitividad de la 
empresa, esta investigación es de un diseño cuasi experimental, utilizo instrumentos 
mecánicos y planilla de registros para sus datos  estadísticos.(Rodriguez,2015). 
 
En la investigación “Aplicación de herramientas de calidad enfocadas a la disminución de 
desperdicios durante la producción en un centro de personalización de tarjetas bancarias” 
tiene como objetivo Alcanzar y mantener la tasa mensual de Scrap de 0.6 % haciendo uso 
de herramientas de calidad. Llego a la conclusión de que la mejora continua de la capacidad 
y resultados del centro de personalización a través de la aplicación de herramientas y 
métodos de control y calidad. Los resultados obtenidos en la reducción de los desperdicios 
o Scrap, indicador a su vez de la eficiencia de producción del centro de personalización fue 
posible gracias al seguimiento de una filosofía de gestión, y a la participación activa de todo 
el personal en el ciclo planear, hacer, verificar, ajustar o PHVA (García, 2013). 
 
1.3 Teorías relacionadas al tema 
 
Variable Independiente: Herramientas de la calidad.  
Existen siete herramientas de la calidad las cuales son: 
 
 Histograma 
 Hoja de verificación o de chequeo 
 Diagrama de Dispersión 
  Diagrama de Pareto 
  Diagrama Causa – Efecto 
 Diagrama de Flujo 
  Gráfica de Control 
 
1.3.1 Histograma  
 Es un diagrama de barras la cual nos sirve para identificar si un proceso se encuentra dentro 
de los parámetros y si este está alineado, además esta herramienta no se realiza con atributos 
de los productos sino con variables tales como peso, tiempo, temperatura entre otros. Esta 





El propósito de estos diagramas es demostrar si un proceso está centrado o dentro del 
rendimiento de su respectivo proceso, por lo general este tipo de diagramas es utilizado para 
la elaboración de análisis, así como de para realizar informes, para el estudio de la capacidad 
de proceso.  
Para su elaboración es necesario saber el objetivo de dicho diagrama, la determinación del 
número de barras, anchura de dichas barras, el cálculo de límite superior e inferior de cada 
una de las barras posteriormente realizar el histograma y finalmente hacer su análisis  
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“Esta hoja es un formato creado para recolectar datos, de tal forma que su registro sea 
sencillo y sistemático. Una característica que debe reunir una buena hoja de verificación es 
que visualmente ofrezca un primer análisis que permita apreciar la magnitud y localización 
de los problemas principales. […]. 
 Describir los resultados de operación o de inspección. 
 Clasificar fallas, quejas o defectos detectados, con el propósito de identificar sus 
magnitudes, razones, tipos de fallas, áreas de donde proceden, etcétera. 
 Confirmar posibles causas de problemas de calidad. 
 Analizar o verificar operaciones y evaluar el efecto de los proyectos de mejora” 
(Gutierres, 2001, pág. 188). 
 
La hoja de verificación nos ayudara a ver los resultados y poder observar si se están 
cumpliendo o no. Además, nos ayudara a identificar los problemas, y porque se están dando 
pues esta hoja estará delimitada en las diferentes áreas por tal motivo será más fácil la 
identificación de las cusas o problemas que puedan existir. 
 
Tabla 6: ejemplo de una hoja de verificación 
PRODUCTO           
FECHA DE INICIO         
FECHA  LÍMITE         
RESPONSABLE         
        
DEFECTOS SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 TOTAL 
MAL TAPADO           
BOTELLA PERLADA           
ETIQUETA ROTA           
BOTELLA FLACIDA           
OTROS            
TOTAL           
Fuente: elaboración propia 
 
Las herramientas ya mencionadas tienen la función de detectar problemas y en qué área se 






1.3.3. Diagrama de dispersión   
 
en este tipo de diagrama es una herramienta que nos a ayuda a identificar si es que hay 
relación o no entre las dos variables que se hace la comparación, esta herramienta permite 
también identificar visualmente el probable problema y así hacer una interpretación de los 
datos. 
 
Este tipo de diagrama es aplicado después de haber realizado el diagrama de causa – efecto 
más conocido como el diagrama de Ishikawa, el cual nos ayuda a identificar aquellas 
posibles causas de nuestro efecto o problema el cual nos servirá para ver en cuanto es que 
varía el problema. Para su elaboración en primer lugar se debe recopilar los datos, la 
representación correspondiente de los datos y finalmente la medición de la correlación  
 
Tabla 7: datos para un diagrama de dispersión 















 Fuente: elaboración propia. 

























1.3.4 Diagrama de Pareto 
El diagrama de Pareto es una de las herramientas más utilizada puesto que nos ayudad a 
identificar cual es nuestro problema más relevante, que si se llega a resolver estriamos 
solucionando el 80 % de nuestros problemas.  
 
Procedimiento para hacer un diagrama de Pareto 
Para lograr tener un buen diagrama de Pareto mostraremos a continuación los 
procedimientos o pasos a seguir para que de esta manera obtengamos un buen diagrama. 
Para elaborar un Diagrama de Pareto debemos guiarnos de los siguientes pasos: 
a) Identificar el problema que desea solucionarse. 
b) Identificarlos datos que se necesitan recopilar 
c) Preparar una tabla para la recolección de datos 
d) Organizar la tabla de datos para el diagrama 
e) Elaborar el diagrama. 
 
Modelo del diagrama de Pareto el cual nos quiere decir el 80% de los problemas existentes 
se solucionará con el 20% de las causas que ocasionan, lograremos visualizar los problemas 
vitales que los ser solucionados prácticamente solucionaríamos todos nuestros problemas y 
de una manera rápida y efectiva. Una vez solucionados los problemas se volverá a realizar 
otro diagrama de Pareto y constatar que efectivamente ya no se tendrá el mismo problema, 
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sino que se pasara a resolver otro problema que se vivió vital y ya no forma parte de los 
triviales. 
 



























PROBLEMA CANTIDAD % ACUMULADO 
ÍTEM 1 40 17% 
ÍTEM 2 38 34% 
ÍTEM 3 35 49% 
ÍTEM 4 31 62% 
ÍTEM 5 29 75% 
ÍTEM 6 25 85% 
ÍTEM 7 15 92% 
ÍTEM 8 10 96% 
ÍTEM 9 9 100% 
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1.3.5. Diagrama causa- efecto (Ishikawa) 
 
Al realizar el diagrama de causa – efecto ayudar a que identifiquemos el problema principal 
para luego ver las causas que lo originan y de esta manera llegar a una solución rápida sin la 
necesidad de hacer una inversión grande de dinero para llegar a su identificación como 
también a su solución de un problema, a continuación, daremos un ejemplo del diagrama 
causa - efecto más conocido como el diagrama Ishikawa. 
Al elabora u diagrama causa – efecto nos ayudara a obtener de manera rápida las causas de 
nuestro problema para este estudio se utiliza el tipo de diagrama de la 5 M que considera a 
los siguientes factores. 
 Maquina  
 Mano de obra 
 Materiales 
 Método 
















1.3.6. Diagrama de flujo 
Para el análisis correcto de un proceso es necesario e importante conocer detalladamente y 





para ello es preciso plasmarlo en diagrama de flujo. En la actualidad existen muchas técnicas 
para la elaboración o realización de un diagrama de flujo. Es preferible hacer un diagrama 
de flujo simple y sencillo para de esta manera hacer que su interpretación sea más fácil e 
entendible para todas las personas que no están tan familiarizados. Existen tres tipos de 
diagramas los cuales detallaremos a continuación. 
- Diagrama de alto nivel: este tipo de diagrama nos sirve para centrar el proceso y es 
más utilizado en el Seis Sigma. 
- Diagrama de despliegue: este tipo de diagrama nos sirve para que las 
responsabilidades sean claras donde se detallan las entradas y salidas de un 
determinado proceso. 
- Diagrama básico: en este diagrama de detallan las actividades a realizar donde se 
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1.3.7. Gráfico de control 
Este tipo de gráficos tiene su inicio en laboratorios de la AT&T, hoy en día se utilizan en las 












Variable Dependiente: calidad 
 
1.3.8. Definición de Calidad 
 
 “La calidad es una forma de realizar o de producir y entregar servicios cuya mayor 
característica es medible y deben satisfacer a un determinado grupo de exigencias y 
especificaciones que están definidas con orden”. (García, 2014, p.50). 
La calidad no solo se refiere a producir bien sino a cumplir con las especificaciones de los 
clientes ya que finalmente son ellos los que califican si un producto es o no de calidad. 
Además, no solo basta cumplir con sus requerimientos sino también ir más allá de sus 
expectativas. 
Pues la calidad no solo debe ser un concepto que todos conozcamos, sino que las 
organizaciones lo practiquen no solo por el bien del consumidor sino también el su propio 
beneficio porque al contar con una buena calidad el público preferirá cómprale pues ya tienen 
la garantía que el producto satisfacer sus necesidades. 
 
Según Guajardo (2012) nos dice que “La no calidad en la empresa representa un costo para 
está dando a conocer en donde se pueden ubicar los orígenes de estos costos para la empresa. 
[…] 





 En reproceso. 
 En retrocesos. 
 Desperdicios. 
 En el maltrato a clientes 
 En los excesos de inventario” (p.21). 
 
A lo que el autor se refiere a que si un producto no cumplió con los estándares establecidos 
de proceso genera gastos por reproceso que se pueden dar, así como también la pérdida de 
tiempo lo cual genera que el producto llegue tarde al cliente, ósea que la no calidad afectara 
al grupo de interés. 
 
1.3.9. Importancia de la calidad  
 
La calidad es de suma importante pues al no tener un producto de buena calidad la empresa 
se verá afectada. Pues perderá su participación en el mercado, tendrá una mala imagen, 
tendrá que asumir cualquier perjuicio al cliente, así como también la empresa no podrá tener 
una expansión internacional para para que lo tenga tiene que cumplir con la calidad que los 
clientes requieren. 
 
1.3.10. Satisfacción del cliente  
 
“[…] las organizaciones se deben a sus clientes, por lo que son el primer elemento en el que 
se debe basar su gestión. No hacerlo así y perder la brújula de sus necesidades conduce casi 
seguramente a que éstos se alejen de la empresa y, con ello, su prestigio y viabilidad se 
pongan en serios cuestionamientos. Por lo tanto, dado que el cliente define y juzga la calidad, 
la organización debe contemplar el control, la mejora y/o el rediseño de los procesos que 
contribuyen de manera directa o indirecta a su satisfacción. Esto implica una orientación al 
mercado, conocer las necesidades y expectativas de los clientes, establecer comunicación 
con ellos y evaluar sus niveles de satisfacción” (Gutierres, 2001, p.62). 
 
Para satisfacer al cliente debemos evitar la salida de un producto que no cumpla con los 
requerimientos. Esto ayudara a que la empresa se evite los reclamos de los clientes.  





siempre cumplir con los requisitos de sus clientes para que de esta manera se mantenga en 
el mercado y vaya posesionándose con el pasar de los años en la mente del cliente. Y para 
lograr un posicionamiento en el mercado debemos cumplir con las especificaciones del 
cliente pues finalmente es el quien define si el producto que se le brinda es de calidad o no, 
para lo cual es pertinente conocer que es lo que el cliente necesita y cumplir o sobre pasar 
sus expectativas. 
 
1.3.11. Mermas  
 
Según (Art° 21 del Reglamento de la LIR), menciona: “Son pérdidas o reducciones de un 
cierto número de productos o de la actualización de un stock que induce una fluctuación, es 
decir, la diferencia entre lo registrado contablemente en inventarios y la cantidad física 
existente de los productos o mercaderías dentro de un deposito, negocio u organización que 
sobrelleva a una pérdida en dinero” (p.45). 
 
Es decir, las mermas se dan debido a que se produjeron durante la producción de un bien o 
porque fue que llego a la empresa en mal estado debido al traslado de la materia prima al 
lugar donde será utilizada. Las mermas naturalmente ocasionan gastos a la empresa es por 
tal motivo que toda organización busca reducir o quizás eliminar las mermas dentro de su 
producción para lo cual tienen mayor co0ntro en la recepción de materiales al igual que su 
producción. 
 
1.3.12. Producto no conforme 
 
Producto no conforme dícese del producto que no cumple con todas las especificaciones 
necesarias las cuales hacen que se le determine como tal. 
 
1.3.13. Control del producto no conforme. 
 
Gutiérrez nos dice que: El sistema de Gestión de la Calidad (SGC) busca la mejora, así como 
el cumplimiento de los requisitos establecidos, debe identificar los productos no conformes 
y buscar la manera de disminuir la cantidad de ellos. Es por tal motivo que la norma establece 





controlar para evitar su entrega y comercialización también se deberá establecer un 
procedimiento documentado para definir los controles y todas las responsabilidades al igual 
que las autoridades relacionadas para tratar el producto no conforme. Para garantizar que los 
productos no conformes son identificados es recomendable seguir una o más de las 
siguientes maneras para su identificación. 
 
 Tomando acciones para eliminar los productos no conformes detectada.  
 Autorizando su uso, liberación o aceptación bajo concesión por una autoridad 
pertinente y, cuando sea aplicable, por el cliente.  
 Tomando acciones para impedir su uso o aplicación prevista originalmente.  
 Tomando acciones apropiadas a los efectos, reales o potenciales, de la no 
conformidad cuando se detecta un producto no conforme después de su entrega o 
cuando ya ha comenzado su uso. 
 
1.3.14. Producto conforme 
 
Los productos conformes son todos aquellos que cumplen con todas las especificaciones lo 
cual hace que dicho producto cumple con los lineamientos de producción y que no tiene 
ninguna falla. Dentro de las empresas se busca que todos los productos cumplen con sus 
especificaciones para de esta manera evitar las mermas, así como también de los productos 
no conformes. 
 
Productos no descartados. 
Dentro de la empresa donde se realiza la investigación se define a producto no descartado a 
que el producto que no cumple con todas las especificaciones necesarios que lo definan como 
producto conforme. Dicho producto aún puede salir al mercado esto previo acuerdo con el 
cliente quien está informado que es lo que los productos tienen, el cual lo hace ser un 







1.4 Formulación del problema 
 
1.4.1 Problema General 
 
¿Las herramientas de la calidad mejora la calidad en la línea productiva de una empresa 
embotelladora, Huachipa, 2018? 
 1.4.2 Problemas Específicos 
 
¿Las herramientas de la calidad aumenta el producto conforme en la línea productiva de una 
empresa embotelladora, Huachipa, 2018? 
 
¿Las herramientas de la calidad mejora los productos no descartados en la línea productiva 
de una empresa embotelladora, Huachipa, 2018? 
 
1.5 Justificación del estudio 
 
1.5.1 Justificación teórica 
La presente investigación se realiza con el objetivo de dar a conocer a los 
estudiantes de qué manera las herramientas de la gestión de la calidad mejora la 
calidad de un determinado bien dentro de una empresa embotelladora. Los 
resultados de la investigación podrán servir para futuras investigaciones con 
relación al tema desarrollado en esta investigación 
. 
1.5.2 Justificación practica  
 
La presente investigación es importante puesto que ayudara a solucionar problemas dentro 
de la empresa, así como por ejemplo mejorar la calidad dentro de una empresa embotelladora 
la cual trae como consecuencia la disminución de mermas y de rechazos. Donde tendremos 
resultados reales si la propuesta es viable o no para este tipo de empresas que se dedican al 
rubro de embotellado de agua. 
 
1.5.3 Justificación económica 





mercado nacional, por tal motivo, debe ser competitiva, es por tal motivo que busca 
cumplir con las expectativas de sus clientes, para lo cual hará uso de sus recursos 
de forma efectiva y eficiente. 
Por tal motive es importante que la empresa cuente con productos de calidad con 
lo menos posible de merma y producto no conforme. Todo esto ayudara a que la 
empresa tenga más ganancias y menos pérdidas. 
 
1.5.4 Justificación Metodológica 
 
La presente investigación propone las herramientas de la calidad para que sus productos 
tengas una buena calidad, para lo cual se hará uso de las herramientas de la calidad tales 
como: diagrama causa-efecto, hoja de verificación, gráfico de control, los cuales ayudaran a 





1.6.1 Hipótesis general 
 
La herramienta de la calidad mejora la calidad en la línea productiva de una 
empresa embotelladora, Huachipa, 2018. 
 
1.6.2 Hipótesis Específicas 
 
   La herramienta de la calidad aumentara los productos conformes en la línea productiva de 
una empresa embotelladora, Huachipa, 2018. 
 
   La herramienta de la calidad mejora los productos no descartados en la línea productiva de 










1.7.1 Objetivo General 
  Determinar si la herramienta de la calidad mejora la calidad en la línea productiva de una 
empresa embotelladora, Huachipa, 2018. 
 
1.7.2 Objetivos Específicos 
Determinar si la herramienta de la calidad aumenta el producto conforme en la línea 
productiva de una empresa embotelladora, Huachipa, 2018. 
 
Determinar si la herramienta de la calidad mejora los productos no descartados en la línea 





































2.1 tipo y diseño de Investigación 
 
2.1.1 tipo de investigación 
 
Por su finalidad investigación es aplicada 
 
Dado que con la aplicación de las herramientas de la calidad se logrará encontrar y resolver 
los problemas, los cuales generan que los productos tengan una baja calidad durante el 
proceso de envasado. 
 
Por su nivel investigación explicativo 
Dicha investigación es explicativa puesto que se expondrá cual es la problemática de la 
línea de envasado de agua y como es que las herramientas de la calidad a través de 
procedimientos de operaciones y cambios en las áreas de llenado tapado y empacado 
mejoran la calidad del producto. 
 
Por su enfoque investigación cuantitativa 
 
En el siguiente trabajo de investigación muestra población como la muestra fueron datos 
confiables y reales de 32 días de producción los cuales fueron sometidos a control de la 
unidad producida los cuales fueron tomados de los registros de producción del proceso de 
llenado de agua y también se utilizó el software estadístico SPSS versión 25. 
 
2.1.2 diseño de la investigación 
 
Diseño pre – experimental 
 
El diseño de la investigación “mejora de la calidad en la línea productiva de una empresa 
embotelladora aplicando las herramientas de la calidad, Huachipa, 2018” es Pre 
experimental porque se trabajará con tan solo un grupo (G) al cual se le aplica un estímulo 
(Herramientas de la calidad) para determinar y ver su efecto en la variable dependiente 












G: Grupo o Muestra 
 
O1: producto conforme y producto no descartado antes de las herramientas de la calidad. 
 
O2: producto conforme y producto no descartado después de las herramientas de la calidad. 
 


























































“Las herramientas de  
calidad son metodologías prácticas  
y sencillas que permiten lograr la 
 mejora continua. Nos 
proporcionan un sistema 
 de trabajo que permita tener un 
proceso 
 de mejora y solución de problemas 
sencillo  
y efectivo; y además proporciona a 
todos  
los niveles un medio de 
información y 
 control estandarizado sobre el  
progreso de los esfuerzos de 
mejora 
 de calidad y solución de 
problemas  
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“En la actualidad ya no podemos 
hablar sólo de calidad del producto 
o servicio, sino que la nueva visión 
ha evolucionado hacia el concepto 
de la calidad total. La calidad del 
producto o servicio se convierte en 
objetivo funda-mental de la 
empresa” (Tari, 2000, p.21). 
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2.3 Población y muestra 
2.3.1 Población 
La población para el siguiente trabajo de investigación está siendo conformada por los 
controles a las unidades de producción que me permitirán medir mis indicadores medidos 
durante 32 días. 
 
2.3.2 Muestra 
La muestra es una parte de la población, en este caso muestra población será igual a nuestra, 
es decir serán los 32 días de producción a las cuales se le hicieron los respectivos controles. 
 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
 
2.4.1 Técnica 
La técnica que se va emplear es la observación directa y recolección de datos como las 
fichas de producción, pues este método nos permite visualizar de forma directa nuestro 
objeto de estudio, para posteriormente describir, así como analizar las condiciones 
sobre la realidad que será estudiada. 
 
2.4.2 Instrumentos de recolección de datos 
El instrumento que se utilizó para lo obtención de datos para la esta investigación 
fueron todas las órdenes de producción, el medio por el cual nos permite la obtención 
de datos los cuales son medibles para nuestro objeto de estudio este instrumento será:  
 
Ficha de registro de pedido al área de producción: este formato nos servirá para la 
recolección de datos de la empresa los cuales serán tomados como base para la presente 
investigación, Así como el registro de producto terminado. 
 
2.4.3 Validez 
Para la presente investigación la validación de nuestra matriz de operacionalización de 





expertos de la Universidad Cesar Vallejo, los cuales nos servirá como un aval para la 
realización de nuestro estudio de investigación. 
2.4.4 Confiabilidad 
 Es una herramienta de medición la cual es aplicada varias veces al mismo sujeto u 
objeto sin que varié los resultados del mismo (Hernández, 2006, p. 277). 
 
2.5 Métodos de análisis de datos  
2.5.1 Análisis a nivel descriptivo  
 
Se toma en cuenta toda la información requerida la cual está registrada en los diferentes 
formatos y así poder constatar en qué condiciones están saliendo los productos. En donde 
se detallará de manera clara los datos que se requieren para el estudio. 
 
Esta investigación se utilizó el SPSS versión 25 tanto para la confiablidad del producto 
como para la inferencia de las hipótesis mediante el estadístico de Shapiro Wilk mediante 
la prueba de la normalidad debido a que el N es menor a 30 es por ello que se utilizara este 
método. 
2.5.2 método análisis inferencial 
El análisis inferencias nos servirá para constatar si nuestras hipótesis son paramétricas o no 
paramétricas la cual se basa en la distribución muestra. 
 
2.5.2 prueba de la normalidad 
Para la prueba de la normalidad se utilizó la prueba de Kolmogorov – Sminov, la cual 
ayudo a verificar si se tiene una distribución normal de todos los datos obtenidos en los 32 
días, esto nos ayudó a verificar si las variables son normales o no esto quiere decir que se 
utilizara la prueba de hipótesis paramétrica, así como la prueba de hipótesis no paramétrica 
dependiendo del valor de significancia obtenido. 
 
2.6 Aspectos éticos 
 
      El siguiente trabajo de investigación contiene datos reales los cuales fueron obtenidos 





investigación bajo las normas de la universidad. También se deberá guardar discreción con 
la información que se presenta. 
 
2.7  Desarrollo de la propuesta 
 
2.7.1 Situación actual 
 
Breve Descripción de la Empresa 
 
Es una empresa que se dedica a la elaboración, producción, envasado, empaque y 
distribución de toda clase de bebidas (naturales y artificiales), asimismo brinda servicio de 
maquilas y desarrollo de productos diversos de consumo masivo. Estrechamente vinculados 
a las nuevas tendencias y hábitos de compra del consumidor. Los productos procesados en 
nuestra planta, así como los insumos y materias primas que se utilizan para los diferentes 
procesos, son seleccionados de acuerdo a los lineamientos y estándares de calidad.  
 
      Misión 
Ser la empresa líder en la producción y comercialización de bebidas, ofreciendo una gran 
variedad de productos con propiedades refrescantes y funcionales, que ayuden a los 
consumidores a calmar la sed, alimentarse saludablemente y generar bienestar en ellas, 
siendo una empresa eficaz, dinámica, responsable y comprometida con el medio ambiente, 




En los próximos 5 años posicionarnos como una de las empresas reconocidas en la 
producción y comercialización de bebidas, brindando a nuestros clientes productos 
saludables y de alta calidad. 
 






 Es una empresa que produce y comercializa bebidas bajo una gestión de calidad. 
Consideramos a la calidad e inocuidad como nuestra mayor responsabilidad, un compromiso 
prioritario que forma parte de los valores fundamentales de nuestra empresa: 
 Confianza, preferencia, protección de los consumidores, y la satisfacción de todas 
nuestras marcas y productos. 
 Seguridad alimentaria y cumplimiento total, nunca poner en peligro la inocuidad 
alimentaria y siempre cumplir con todos los requisitos reguladores y legales. 



























































producción  Jefe de calidad 
Jefe de finanzas 
y logística 
Jefe de línea 
Operarios 
Gerente general  





2.7.1.1 toma de datos anteriores. 
Para la toma de datos para el estudio de la presente investigación se tuvieron que tomar los 
datos de las fichas de producción ver en el anexo 8. 
Tabla 9: datos antes de la mejora 
ítem producto conforme producto no descardo calidad antes 
1 0,791 0,928 0,734 
2 0,926 0,753 0,698 
3 0,524 0,907 0,476 
4 0,824 0,505 0,416 
5 0,478 0,985 0,470 
6 0,644 0,645 0,416 
7 0,856 0,483 0,413 
8 0,836 0,873 0,730 
9 0,879 0,823 0,724 
10 0,740 0,695 0,514 
11 0,853 0,591 0,504 
12 0,730 0,550 0,401 
13 0,904 0,696 0,629 
14 0,835 0,847 0,707 
15 0,872 0,722 0,630 
16 0,881 0,624 0,550 
17 0,924 0,586 0,541 
18 0,940 0,555 0,521 
19 0,739 0,589 0,436 
20 0,610 0,736 0,449 
21 0,903 0,415 0,374 
22 0,902 0,541 0,488 
23 0,839 0,541 0,454 
24 0,673 0,840 0,565 
25 0,803 0,803 0,645 
26 0,646 0,790 0,510 
27 0,811 0,909 0,737 
28 0,952 0,457 0,435 
29 0,938 0,597 0,560 
30 0,877 0,563 0,493 
31 0,799 0,637 0,509 
32 0,977 0,532 0,519 
 
Fuente: elaboración propia 
 





las cuales se seleccionan como producto conforme, producto no descartado y merma. Se 
busca que la empresa obtenga mayor conformidad de sus productos con el uso de las 
herramientas de la calidad  
 









0,810 0,679 0,539 
Fuente: elaboración propia. 
 
 
Figura 10: Gráfico de barras antes de la mejora 
 
 
En el grafico anterior se puede notar que la calidad está por debajo de lo deseado por la 
empresa que de mínimo un 80 por ciento a continuación detallaremos el proceso de 
embotellado de agua para poder mejorar la calidad del agua es necesario conocer el proceso 
de agua el cual desarrollaremos a continuación donde se detallara cada fase desde el 




















Descripción de proceso de envasado de agua 
 
 Tratamiento de agua  
 
El agua pura no tiene sabor, color u olor y es uno de los solventes más comunes: si el agua 
fuera pura, tal como ocurre en la naturaleza, se solucionaría uno de los principales problemas 
de los embotelladores. Sin importar su origen, el agua contiene siempre impurezas es lo que 
hace necesario el análisis del agua y su control es lo que hace el acondicionamiento del agua 
sea tan esencial. 
 
 Agua Fuente 
 
Se refiere al origen del agua ya sea extraída del subsuelo, captada de algún manantial, o 
decepcionada de la red de agua potable y que se le dará el respectivo tratamiento ya sea 
químico o mediante procesos de ablandamiento o por sistema de osmosis inversa, y de 
acuerdo a los parámetros que requiera la empresa embotelladora. 
Para nuestro proceso el agua es extraída del subsuelo a 40 m de profundidad, mediante una 
bomba automática con carcasa inoxidable marca Hidrostal de 7 Hp de fuerza, a un flujo de 
12 L/s. y con tubería de PVC de 1.5” de diámetro. 
 
 Clorado  
 
Este procedimiento consiste en añadir el cloro al agua para obtener las ventajas de la acción 
química de la desinfección y la oxidación de las impurezas en el agua. Además de sus 
propiedades desinfectantes; el cloro es un potente oxidante capaz de destruir sabor, olor 
color, hierro, manganeso, sulfuro de hidrógeno y muchos otros constituyentes indeseables 
en el agua. Todas las aguas requieren cloro el cual es aplicado al agua y la cantidad de cloro 
residual que queda al terminar el periodo especifico de contacto. 
 
En la tubería antes del ingreso al tanque de almacenamiento se realiza la cloración se da por 
un dosificador automático “clorinador” marca AquaShand posicionado a la entrada de un 










El agua captada debe es trasvasada por una tubería de PVC y es depositado en un tanque 
rotoplast de 2500 L acondicionado de acuerdo a los estándares de calidad normados; previa 
cloración por medio de un clorinador automático. Su uso es para el almacenamiento del agua 
cruda antes de ser enviado al tratamiento por sistema de osmosis. 
 
 Filtro de Arena 
 
Es una operación en la cual, el agua que ha sido previamente almacenada, atraviesa un medio 
poroso, en este caso es una capa de arena y cuarzo. El medio filtrante retiene y soporta los 
grumos o coágulos gelatinosos, que debido a su baja densidad han sido arrastrados del tanque 
cisterna estos van formando estratos sucesivos a medida que el líquido va atravesando el 
medio filtrante. 
Para mantener o remover la capacidad del filtro, ciertos intervalos de tiempo, los sólidos son 
evacuados por lavado en sentido inverso o a contracorriente por espacio de 20 min.  
La filtración se realiza en un filtro tubular que en su interior presenta: 
 
 Graba de ½ “para una altura de 10” 
 Graba de 1/4 “para una altura de 10” 
 Graba de 1/8 “para una altura de 5” 
 Graba de 1/16 “para una altura de 5” 
 Graba de 1/32 “para una altura de 5” 
 
 Filtro de carbón activado 
 
Una vez que el agua haya pasado por el filtro de arena, el agua ingresa al purificador de 
carbón activado, la función principal del purificador de carbón es la de eliminar del agua el 
cloro, es indispensable eliminar el cloro antes de que el agua se use en el llenado o envasado, 





filtración se realiza en un filtro tubular que en su interior presenta: Un lecho de graba1/8” de 
una altura de 15” y lecho de carbón activado con 35” de altura aproximadamente. 
Además, puede haber pequeñas cantidades de varios compuestos causantes de malos sabores 
y olores en el agua qu6e hayan escapado sin ser destruidos o eliminados por el tratamiento 
descrito; la segunda función del carbón es de absorber y eliminar del agua estas pequeñas 
cantidades de impurezas residuales indeseables, como los metales pesados y los 
trihalometanos. 
El lavado del filtro de carbón es similar al de arena en contracorriente por espacio de 15 min. 
Por este proceso el carbón se limpia periódicamente de todas las materias suspendidas y 
depositadas en este. Para no contaminar el carbón activado, el lavado debe siempre hacerse 




El tratamiento de ablandamiento de agua es uno de los procesos más importante porque la 
dureza del agua en la industria es disminuida durante este proceso. Este proceso de 
ablandamiento es bastante simple pues es ablandado se da por el intercambio iónico el cual 
reemplaza a los iones de calcio, así como a los iones de magnesio que se encuentren 
presentes en el agua los cambia  por los  iones  que son más benignos, en general de sodio.  
 
Durante este proceso también se elimina por completo los minerales perjudiciales, es así 
como se previene alguna formación como también el depósito de sarro en todas las grifería, 
termo tanques, cañerías, calderas, maquinaria y electrodomésticos u otro elemento que tenga 
contacto con el agua, esto ayudara a protegiéndolos, así como también prolongándoles la 
vida útil.  
 
El agua desodorizada que pasa por este ablandador que tiene como fin reducir la dureza del 
agua, llevándolo a concentraciones por debajo de los 100 ppm de CaCO3 (agua 
moderadamente blanda). 
 
 Osmosis Inversa 
 





membrana pues hace que la purificación del agua sea alta, dicha membrana elimina la 
mayoría de las impurezas en el agua las cuales pueden tener el tamaño de partícula de hasta 
0.001 micras 
 
 Filtración pulidora de 10” y 20” 
 
Es un dispositivo adicional por lo general en forma cilíndrica de 10” y 20” de altura en PVC 
y dentro hay una unidad de cartucho de 5 micras y 1 micra. 
El agua a filtrar rodea los cartuchos y estos al poseer poros, filtran el agua a presión 
liberándola por el centro de los cartuchos dejándola totalmente libre de partículas ajenas a 
esta que por alguna razón hayan pasado los filtros anteriores. 
 
 Lámpara ultravioleta (UV) 
 
Las Lámparas UV son un equipo muy útil para el tratamiento de agua pues, la luz UV o 
lámpara ultravioleta es un germicida muy potente que se encarga de eliminar a los 
microorganismos que están presentes en el agua purificada esto se hace sin el uso de agentes 
químicos adicionados, se cuenta con un equipo UV marca Sterilight, es uno de los 





En esta fase de ozonizado es para la desinfección y también para el control de algas, así 
como la inactivación de algunas bacterias y virus también sirve como pre oxidación u 
oxidación de la materia inorgánica como orgánica para de esta manera eliminar compuestos 
los cuales dan o proporcionan color, sabor y olor al agua. 
 
 Lavado de envases plásticos PET no retornable. 
 
Los envases de plásticos PET, no retornables, su re-uso está prohibido y consecuentemente 
deben salir de la fábrica de envases, sin ninguna contaminación microbiológica; sin 









Para el llenado toda planta cuenta con dos máquinas llenadoras rotativas de Marca Crown 
Corn Co. Modelo MCC-EU2IO de 28 cabezales de llenado en este punto es necesario y muy 
importante el nivel de llenado tanto por la apariencia, como para evitar la merma en el 
producto. 
 
 dosificación de nitrógeno  
 
Esto nos sirve para presurizar las botellas y de esta manera evitar que las botellas se rompan 
con la presión de las otras en el momento del apilado además ayuda a que las bebidas no se 




Una vez llenadas las botellas pasan por una capsuladora de 8 cabezales, a presión vertical y 
utilizando tapas de distinto tipo; tapa corta o tapa larga. Esto es de acuerdo a la botella que 




Contamos con una codificadora de tipo automático a tinta. En la codificación se pueden 
registrar los siguientes datos: 
 Hora de producción 
 Día mes de producción 
 Turno de producción  
 Día, mes y año de vencimiento. 
 Lote, etc.  







El etiquetado de envases plásticos PET o producto terminado, se realiza en línea con nuestro 
personal capacitado para este proceso. 
Consiste en colocar a cada envase la etiqueta solicitada por el cliente (esta operación puede 




El empacado se realiza de forma manual en una máquina empacadora, la cual se pone ya 
agrupado y con el termoencogible adecuado para el formato y la cantidad por paquete 
formado para cada cliente y una vez pasado por el horno estas láminas se contraerán 




El paletizado para la línea de producción se realiza en forma manual sobre pallets o 
parihuelas de madera. 
Para el paletizado es necesario el uso de separadores de cartón prensado de las mismas 
dimensiones que los pallets, luego son enzunchados con strech film para su entrega a 
almacén. 
 
 Almacenado  
 
Contamos dentro de nuestro establecimiento lugar destinado al almacenamiento, limpio y en 
excelentes condiciones higiénicas. Los pallets o parihuelas donde se politizan los productos 
o insumos o la materia prima cuentan con una separación mínima de 50 - 60 cm esto con 
respecto las paredes del perímetro, y 15 cm como mínimo de altura del piso, lo cual garantiza 
la inspección y la limpieza de estos espacios focos de contaminación e insalubridad. 
 
 Despacho 
El producto liberado espera en los almacenes de despacho hasta la emisión de las órdenes de 





vez listos los pedidos, los productos son enviados en camiones a los diferentes puntos que el 
cliente ha solicitado.   
 
2.7.2 Propuesta de la mejora 
Análisis de la alternativa  
Se aplicaron las herramientas de la calidad en el proceso de embotellado de agua con el fin 
de mejorar su calidad en dicho proceso y de esta manera garantizar la obtención de producto 
que cumpla con los requisitos de los clientes. Para empezar con la mejora es necesario 
conocer el proceso detalladamente del envasado de agua de mesa, es por tal motivo que se 
ha visto conveniente elaborar un diagrama de operaciones del proceso para de esta manera 
identificar los puntos donde se realizará la mejora, puesto que dichos puntos serán nuestros 
puntos críticos en la línea de envasado de agua, y una vez identificados sabremos qué tipo 
de acciones correctivas tomaremos para solucionarlos para obtener un producto con las 
mejores características y de acuerdo a los requisitos de los clientes. 
 
2.7.3 implementación de la propuesta  
Como se puedo observar en la tabla 9 del antes donde se evidencio que la calidad del 
producto no cumplía con los objetivos planteados por la empresa en los meses de mayo y 
junio pues se estaba obteniendo una calidad menor a 65.32 %. 
 
Figura 11: Grafico de barras de la calidad antes de la mejora 
 
A continuación, se muestra el DOP del proceso de envasado de agua en donde se puede 
apreciar que en alguna de las etapas del proceso se encuentra en una elipse, eso significa que 


















LLENADO DE AGUA 
CLORADO DEL AGUA
ALMACENAMIENTO DE AGUA CLORADA
FILTRAR (FILTRO DE ARENA)
FILTRAR (FILTRO DE CUARZO)
ABLANDADOR
PASAR EL AGUA POR OSMOSIS INVERSA
PASAR POR FILTRO DE 
10 Y 20 MICRAS




































En el diagrama anterior las zonas críticas son las cuales están dentro de una elipse roja 
estas serán las que se van a mejorar, para de esta manera poder tener una mejor calidad 
en el proceso de embotellado de agua de mesa.  
 
Como se ha podido observar son tres los procesos críticos que son: 
 
 Llenado de agua  
 Tapado o sellado de la botella 
 Empacado del producto final 
 
- Llenado de agua 
En este punto se aplicará la herramienta de grafico de control para poder tener un producto 
con el volumen de agua adecuado puesto que durante todo el proceso de llenado se ha notado 
que los volúmenes de las botellas no son uniformes, esto genera que se obtengan mermas de 
productos durante el envasado de agua de mesa.  Para identificar qué cantidad de productos 
pasan a ser descartados se vio en la necesidad de utilizar la herramienta de Gráfico de Control 
np (número de defectuosos en la muestra) en el se muestra a continuación. Para identificar 
el límite inferior, central y el límite superior de los productos obtenidos en dicho proceso de 
llenado. 
A continuación, mostraremos una tabla don datos de las mermas de los meses antes de la 
mejora donde se observará las cantidades producidas durante 32 días. Dichos datos nos 
ayudaran a realizar un gráfico de control np. Donde se calculará el límite de control inferior, 
limite control y el límite de control superior, el cálculo nos ayudara en si las mermas están 













Tabla 11: datos para realizar un gráfico de control np 
GRÁFICO DE CONTROL NP 
número de muestras cantidad producida mermas  proporción  LCI LC LCS 
1 2114 112 0,053   96,754 130,227 163,701 
2 1868 75 0,040   96,754 130,227 163,701 
3 894 98 0,110   96,754 130,227 163,701 
4 972 65 0,067   96,754 130,227 163,701 
5 1950 66 0,034   96,754 130,227 163,701 
6 1390 88 0,063   96,754 130,227 163,701 
7 5955 154 0,026   96,754 130,227 163,701 
8 1280 95 0,074   96,754 130,227 163,701 
9 3555 88 0,025   96,754 130,227 163,701 
10 3390 77 0,023   96,754 130,227 163,701 
11 7560 87 0,012   96,754 130,227 163,701 
12 5730 95 0,017   96,754 130,227 163,701 
13 2072 84 0,041   96,754 130,227 163,701 
14 2248 95 0,042   96,754 130,227 163,701 
15 2352 120 0,051   96,754 130,227 163,701 
16 592 89 0,150   96,754 130,227 163,701 
17 2610 100 0,038   96,754 130,227 163,701 
18 2160 105 0,049   96,754 130,227 163,701 
19 1728 64 0,037   96,754 130,227 163,701 
20 1884 88 0,047   96,754 130,227 163,701 
21 2250 78 0,035   96,754 130,227 163,701 
22 2740 79 0,029   96,754 130,227 163,701 
23 6540 45 0,007   96,754 130,227 163,701 
24 1904 66 0,035   96,754 130,227 163,701 
25 2406 66 0,027   96,754 130,227 163,701 
26 1484 99 0,067   96,754 130,227 163,701 
27 1938 99 0,051   96,754 130,227 163,701 
28 2576 115 0,045   96,754 130,227 163,701 
29 1560 90 0,058   96,754 130,227 163,701 
30 4425 98 0,022   96,754 130,227 163,701 
31 8085 100 0,012   96,754 130,227 163,701 
32 6548 150 0,023   96,754 130,227 163,701 
promedios 2961 2930 0,044     



























Figura 13: Gráfico de control np de las mermas en el envasado de agua 
 
Como podemos notar tenemos varios productos que no están dentro de los limites sino todo 
lo contrario se encuentra por debajo del límite inferior lo cual hace que dicho producto sea 
considerado una merma para la empresa lo cual genera perdida de dinero pues dicho 
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 Al notar este problema se realizó en una reunión con los encargados de área donde se llegó 
a la conclusión de que estos productos se obtenían debido a que la maquina llenadora no 
contaba con todos los tubos de venteo adecuado para el formato y presentación de las 
botellas, sino que algunos cabezales de llenadora tenían tubos de venteo los cuales no 
apropiado para el envasado de agua.es por tal motivo que se realizó una reunión con todos 
los involucrados. 
 
En primera instancia se habló con el jefe de mantenimiento para ver de qué forma solucionar 
dicho problema, donde nos dijo que los tubos de venteo pueden ser cambiados a la brevedad 
y sin ningún conveniente, se realizó la comprando de tubos de venteo adecuados para el 
llenado de 28 cabezales. 
 
 





A continuación, se mostrarán algunas de las fotos donde se puede verificar que el llenado 






Figura 15: Lleno de botellas antes del cambio de tubos de venteo 
 
Tanto en la imagen2 como en la siguiente imagen se muestra que los llenados de las 
botellas no son uniforme lo cual ocasionaba que se tenga productos que cumplían con los 
estándares de calidad los cuales generaban que se obtengan merma y productos no 
descartados los cuales la empresa se encargaba de vender, pero sin etiquetas y aun precio 
diferente  
 
































Figura 17: producto no descartado 
 
 
En la imagen 4 son productos no descartados los cuales serán vendidos, pero como habites 
ya se menciona será sin marca más bien dicho se venderá sin etiqueta, dicho producto es 
vendido debido a que el producto no tiene ningún problema es decir el agua cuenta con las 
características del mercado, sino que el volumen no es el adecuado o que izas tiene una 


















Posteriormente se realizó una reunión con el jefe de línea y el jefe de mantenimiento donde 
se le pregunto al jefe de mantenimiento de manera formal si era una demora el cambio de 
tubos de venteo ya que debido a este problema se estaba obteniendo un bajo nivel del agua 
a lo que él respondió que no todas las válvulas llenadoras contaban con el tubo de venteo 
adecuado. Posteriormente se le informo al jefe de administración. 
 
El jefe de mantenimiento se encargó de la revisión de los cabezales a sustituir los tubos de 
venteo inadecuados por los que se necesitaba para el formato de envasado de agua i así 
obtener un lleno más uniforme loa cual generaría que se obtengan menor productos no 
descartados y también menos mermas. 
 
 
Figura 19: Revisión de las válvulas de llenado 
 
 
Una vez revisado los cabezales de la llenado el jefe de mantenimiento procedió a hacer los 
cambios de los tubos de venteo adecuados para de esta manera tener un llenado más 
uniforme. en la siguiente imagen se muestras dos tamaños de tubos de venteo el más grande 
es el que anteriormente se encontraba operativos en la máquina, se realizó el cambio por los 
























Figura 21: Cambio de tubos de venteo 
 
 






Figura 22: cambio de tubos de venteo en la llenadora 
 
 
Una vez hecho el cambio de los tubos de venteo el lleno de agua fue de manera uniforme tal 
como se muestra en la siguiente imagen donde se puede notar que el lleno se ha mejorado. 
 







Tapado o sellado de las botellas 
Para evitar que en esta fase del proceso de llenado de agua se obtengan mermas y productos 
no conformes se ha precisado que se debe tener mucho más control del área de calidad para 
lo cual se hará uso de la herramienta de hoja de verificación y así poder verificar que el 
personal este cumpliendo con sus tareas de manera correcta antes de dar inicio a la 
producción. 
Para la elaboración de nuestra hoja de verificación en primer lugar se ha realizado un DOP 






















Figura 25: salida de botellas sin tapa 
 
 
Figura 26: tapas volteadas 
 
En la imagen 13 se puede verificar que son tapas que no han bajado volteadas lo cual se 











Inspeccionar que la tolva que 
contiene las tapas este seca
Ver que las tapas bajen en la 
posición correcta
Depositar las tapas en la tolva y verificar que 
también se encuentren secas
Poner en marcha la taponadora
Encapsular y verificar que todos los cabezales 
encapsulen de forma correcta
Codificar 
Sacar las botellas mal tapadas o sin tapar 
 















Tabla 13: Hoja de verificación del área de tapado 
  









          
HOJA DE VERIFICACION DEL TAPADO DE BOTELLAS 
PRODUCTO         
HORA INICIAL         
HORA FINAL         
RESPONSABLE         
       
ÍTEM SI NO Observaciones 
Tolva que contiene tapas está seca       
Depositar tapas en la tolva verificando que estén secas       
ver que las tapas estén bajando en la posición correcta       
poner en marca la taponadora        
encapsular las botellas verificando que los cabezales estén 
tapando correctamente 
      
Sacar las botellas sin tapar       
     
Responsable      
 














 En cuanto se obtuvo el diagrama de operaciones del proceso para la fase de tapado de las 
botellas se le presento al jede de control de calidad para que cada vez que se realice la 








Esta hoja de verificación de realizo en cada día de producción para garantizar que las fases 
de tapado de botellas salgan correctamente y no haya botellas mal tapadas o sin tapar. 
Para realizar el llenado de este formato se solicitó el apoyo del área de calidad para que dicho 







Personal encargado de la verificación de la 







Nuestro siguiente punto crítico que se busca mejorar es la fase del empacado.  
 
Figura 29: empacado 
 
En este punto es donde el personal tiene que volver a verificar si el producto está conforme 
o forma parte del producto no descartado o en todo caso ya es un producto no recuperable, 
por lo general en esta fase el personal no toma conciencia que al dejar pasar un  producto no 
conforme puede acarrea mayores problemas con los cliente puesto  al no cumplir con las 
características solicitadas nos llegue a devolver todo el lote  tan solo con encontrar ciertos 













Inspeccionar el nivel del agua
Poner las botellas dentro de 
la lámina termoencogible
Separar botellas no conformes
Colocar en la faja del horno
Verificar que las botellas esten centradas en 
la lámina
Verificar que la lamina termoencogible no 
este pegada a las etiquetas del producto
paletizar
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HOJA DE VERIFICACIÓN DEL ÁREA DE EMPACADO 
PRODUCTO         
HORA INICIAL        
HORA FINAL        
RESPONSABLE        
          
ÍTEM SI NO OBSERVACIONES 
Verificar una vez más el nivel de agua en las 
botellas 
      
separar las botellas con nivel de agua bajos       
poner las botellas dentro de la lámina 
termoencogibles 
      
colocar el pack en la faja del horno       
verificar que las botellas están centradas en la 
lamina 
      
verificar que la lámina no está pegada a las 
etiquetas de las botellas 






Fuente: elaboración propia 
 
De igual manera para este formato se le pidió al área de calidad que lo incluya al momento 
de iniciar una orden de producción de agua para que se obtenga un mejor producto. 
 
Después de la elaboración de los planes de mejora se realizó una capacitación a todo el 
personal para que se tenga claro las actividades a realizar durante este proceso de mojara 
de la calidad. Como tema central se tuvo la información de las herramientas de la calidad 





capacitación sobre BPM, plan Haccp, entre otros temas relacionados con el proceso de 
embotellado de agua. 
 
 
Para comprobar que el personal comprendió el tema de la capacitación se realizó un examen 
al finalizar la charla a lo que el personal respondió según la siguiente tabla a todas las 
preguntas planteadas a todas las personas que asistieron a dicha charla se le registro para de 





















Tabla 15: preguntas contestadas en el examen 




TEMA:  BPM Y HACCP  DURACIÓN:    2 hrs    
 
FORMA :  EXPOSICION CON  AYUDA DE 
DIAPOSITIVAS    
 
EXPOSITOR: EUDOCIO Z. 
S        
 
LUGAR : 
DIRECTORIO         
 
FECHA:  
03/07/2018   
HORA DE INICIO:  10:00 
am   
 N° DE PREGUNTAS 
PERSONAL 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 NOTA 
1 2 0 2 2 2 2 2 0 0 0 18 
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 20 
3 2 0 2 2 2 2 0 1 2 1 16 
4 2 0 2 2 2 2 2 2 2 2 18 
5 2 0 2 2 2 2 2 0 2 0 16 
6 2 0 2 2 2 2 2 2 1 1 16 
7 2 2 2 2 2 2 2 1 2 1 18 
8 2 1 0 0 2 0 0 2 2 2 16 
9 2 0 2 2 2 2 2 1 1 2 16 
10 2 0 2 2 2 2 2 0 2 0 18 
11 2 0 2 2 2 2 2 1 2 1 16 
12 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 20 
13 2 0 2 2 2 2 2 0 2 1 15 
14 2 0 2 2 2 2 2 2 2 2 18 
15 2 0 2 2 2 2 2 1 2 1 16 
16 2 0 2 2 2 2 2 1 2 1 16 
17 2 0 2 2 2 2 2 0 2 0 16 
 _______________     __________________________ 
 
      
EXPOSITOR         V°B° CONTROL DE CALIDAD 







Figura 32: asistencia de personal a capacitación 
 
En la figura anterior se puede apreciar los nombres de todas las personas que asistieron a la 
capacitación pues no solo basta con el apoyo de los jefes de área para obtener un mejor beneficio 
sino el apoyo de todas las personas que laboran en la empresa para así mejorar la calidad de los 


















Datos después de la implementación  
Tabla 16: datos después de la mejora 
ítem producto conforme producto no descardo calidad antes 
1 0,896 0,869 0,778 
2 0,980 0,980 0,961 
3 0,920 0,697 0,641 
4 0,959 0,881 0,845 
5 0,637 0,662 0,422 
6 0,937 0,628 0,588 
7 0,983 0,483 0,475 
8 0,935 0,908 0,849 
9 0,920 0,709 0,652 
10 0,806 0,745 0,600 
11 0,950 0,423 0,402 
12 0,926 0,446 0,412 
13 0,961 0,748 0,719 
14 0,981 0,967 0,949 
15 0,908 0,637 0,578 
16 0,957 0,701 0,671 
17 0,977 0,661 0,646 
18 0,966 0,957 0,925 
19 0,922 0,808 0,744 
20 0,680 0,847 0,575 
21 0,964 0,526 0,507 
22 0,939 ,669 0,628 
23 0,858 0,588 0,504 
24 0,726 0,893 0,648 
25 0,878 0,887 0,779 
26 0,739 0,871 0,643 
27 0,935 0,957 0,895 
28 0,978 0,504 0,493 
29 0,970 0,617 0,599 
/30 0,921 0,696 0,641 
31 0,924 0,737 0,681 
32 0,943 0,624 0,588 










Tabla 17: promedio de la calidad después de la mejora 
después 
producto conforme producto no descardo  calidad antes  
0,905 0,729 0,657 
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3.1 Análisis descriptivo  
3.1.1 estadístico la variable calidad 
 
Tabla 18: análisis descriptivo 
Estadísticos descriptivos 




CALIDAD_ANTES 32 0,5391 0,11008 0,37 0,74 
CALIDAD_DESPUES 32 0,6572 0,15361 0,40 0,96 





Figura 34: ilustración de barras de la calidad antes y después de la mejora 
 
 
Interpretación: en la tabla 17 se verifica que el valor de significancia de las calidades tanto 
el antes como el después tienen valores diferentes el antes es menor a 0.05 y el después el 
mayor a 0.05 por ende  y de acuerdo a la regla de decisión queda demostrado que tienen un 
comportamiento no paramétrico, pues lo que se quiere saber es si la calidad  ha mejorado  
del embotellado de agua lo cual queda demostrado con el porcentaje de un  53,91 % antes y  
después de la aplicación de las herramientas de la cálida  fue de un   65,72 % . Por ende, se 





















3.1.2 estadístico descriptivo del producto conforme 
 
 
Tabla 19: estadístico descriptivo de producto conforme  
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desv. 
Desviación 
Mínimo Máximo 
PROD.CON_ANTES 32 ,8091 ,12465 ,48 ,98 
PROD.CON_DESPUES 32 ,9063 ,08951 ,64 ,98 





Figura 35: ilustración de barras del antes y después de producto conforme 
 
 
Interpretación: en la tabla 19 se observa que la media antes del producto conforme es de 80% 
y después de la mejora es de 90%, también se verifica que el valor de significancia es menor 
que 0.05 por lo que tiene un comportamiento no paramétrico. 
 




















Tabla 20: estadístico descriptivo 
Estadísticos descriptivos 
 N Media Desv. 
Desviación 
Mínimo Máximo 
PRO.NO.DESCAR_ANTES 32 ,6788 ,15479 ,41 ,98 
PRO.NO.DESCAR_DESPUE
S 
32 ,7297 ,16073 ,42 ,98 
Fuente: elaboración propia 
 
 
Figura 36: ilustración de barras del estadístico de productos no descartados antes y después 
 
Interpretación: se observa en la tabla 21 que el producto no descartado ha mejorada debido 
a que antes era 67,88 % y un después 72,97%, además de acuerdo a la regla de decisión 
queda demostrado que tiene un comportamiento no paramétrico. 
 
3.2 resultados de análisis inferencia 
 
3.2.1 prueba de la normalidad  
 
Se utilizará la prueba de normalidad de Kolmogorov-Smirnov 






Tabla 21: Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra 
Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra 
  CALIDAD_ANTES CALIDAD_DESPUES 
N 32 32 






Absoluto 0,162 0,144 
Positivo 0,162 0,144 
Negativo -0,116 -0,089 
Estadístico de prueba 0,162 0,144 
Sig. asintótica(bilateral) ,031c ,091c 
a. La distribución de prueba es normal. 
b. Se calcula a partir de datos. 
 
c. Corrección de significación de Lilliefors. 
Fuente: elaborado en el SPSS versión 25 
 
Interpretación: los resultados que se obtuvieron luego de la prueba que se le realizo a la 
calidad antes y después de la aplicación de las herramientas de la calidad, en el antes es 
menor y en el después es mayor a 0.05. Por lo que tienen un comportamiento no paramétrico, 
es por tal motivo que se utilizara para el análisis de contrastación de hipótesis la prueba no 
paramétrica de Wilcoxon para así comparar las medias.  
 
 
3.2.1.2 prueba para productos conformes  
 
 
Tabla 22: Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra 





N 32 32 
Parámetros normalesa,b Media ,8091 ,9063 
Desv. Desviación ,12465 ,08951 
Máximas diferencias extremas Absoluto ,159 ,280 
Positivo ,098 ,205 
Negativo -,159 -,280 
Estadístico de prueba ,159 ,280 
Sig. asintótica(bilateral) ,040c ,000c 





b. Se calcula a partir de datos. 
c. Corrección de significación de Lilliefors. 
Fuente: elaboración propia 
 
En los datos anteriormente obtenidos en la realización de la prueba tanto para el antes como 
para el después de la aplicación de las herramientas de la calidad se comprueba que el nivel 
de significancia es de 0.040 y 0.000 y basándonos en la regla de decisión se define que tienen 
un comportamiento no paramétrico por lo que para la prueba de contrastación de hipótesis 
se realizara la prueba de wilcoxon para comparar las medias. 
 
 
3.2.1.3. Prueba para los productos no descartados  
 
Tabla 23: Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra 





N 32 32 
Parámetros normalesa,b Media ,6788 ,7297 
Desv. Desviación ,15479 ,16073 
Máximas diferencias extremas Absoluto ,132 ,121 
Positivo ,132 ,080 
Negativo -,076 -,121 
Estadístico de prueba ,132 ,121 
Sig. asintótica(bilateral) ,168c ,200c,d 
a. La distribución de prueba es normal. 
b. Se calcula a partir de datos. 
c. Corrección de significación de Lilliefors. 
d. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
Fuente: elaboración propia 
 
Interpretación: los resultados que se obtuvieron después de realizar la prueba se observa que 
el antes del valor de significancia son mayores que 0.05 por lo que según la regla tienen 
comportamiento paramétrico por lo que se realizará la prueba de T – student para la 






3.2.2 prueba de hipótesis no paramétricas wilcoxon y paramétricas t- student 
 
Prueba de hipótesis para demostrar que la calidad mejora con la aplicación de las 
herramientas de la calidad 
 
H0: La herramienta de la calidad no mejora la calidad en la línea productiva de una 
empresa embotelladora Huachipa, 2018. 
 
H1: La herramienta de la calidad mejora la calidad en la línea productiva de una 
empresa embotelladora Huachipa, 2018. 
 
Tabla 24: rango de la calidad antes y después 
Rangos 






Rangos negativos 4a 8,25 33,00 
Rangos positivos 28b 17,68 495,00 
Empates 0c   
Total 32   
a. CALIDAD_DESPUES < CALIDAD_ANTES 
b. CALIDAD_DESPUES > CALIDAD_ANTES 
c. CALIDAD_DESPUES = CALIDAD_ANTES 
Fuente: elaboración propia 
 
Regla de Decisión: 
 
 Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
 Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
 
 
Tabla 25: estadístico de calidad antes y después 
Estadísticos de pruebaa 







Sig. asintótica(bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: elaboración propia  
 
Según el resultado tal como se muestra el valor de significancia es menor a 0.05 se rechaza 
la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. Con lo que se llega a la conclusión de que 
después de la aplicación de las herramientas de la calidad mejoró la Calidad en el proceso 
de embotellado de agua, obteniendo así los resultados deseados. 
 
Prueba de hipótesis para demostrar que el producto conforme aumenta con la 
aplicación de las herramientas de la calidad  
 
H0: La herramienta de la calidad no aumenta los productos conformes en la línea productiva 
de una empresa embotelladora Huachipa, 2018. 
H1: La herramienta de la gestión de la calidad aumenta los productos conformes en la línea 
productiva de una empresa embotelladora Huachipa, 2018. 
 
Tabla 26: rango de producto conforme antes y después 
Rangos 






Rangos negativos 1a 7,00 7,00 
Rangos positivos 31b 16,81 521,00 
Empates 0c   
Total 32   
a. PROD.CON_DESPUES < PROD.CON_ANTES 
b. PROD.CON_DESPUES > PROD.CON_ANTES 
c. PROD.CON_DESPUES = PROD.CON_ANTES 
Fuente: elaboración propia 
 
Regla de Decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 






Tabla 27: Estadísticos de prueba 
Estadísticos de pruebaa 
 PROD.CON_DESPUES - 
PROD.CON_ANTES 
Z -4,810b 
Sig. asintótica(bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: elaboración propia 
 
Según el resultado tal como se muestra en la tabla anterior el valor de significancia es menor 
a 0.05 por ende se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. Por lo cual se 
concluye que después de la aplicación de las herramientas de la calidad mejoró el producto 
conforme en el proceso de embotellado de agua. 
 
Prueba de la hipótesis para demostrar que el producto no descartado mejora con la 
aplicación de las herramientas de la calidad. 
 
H0:    La herramienta de la calidad no mejora el producto no descartado en la línea productiva 
de una empresa embotelladora Huachipa, 2018. 
 
H1:    La herramienta de la calidad no mejora el producto no descartado en la línea productiva 
de una empresa embotelladora Huachipa, 2018. 
 
 
Tabla 28: Prueba de T Student de muestras emparejadas 
Estadísticas de muestras emparejadas 






PRO.NO.CONF_ANTES ,6788 32 ,15479 ,02736 
PRO.NO.CONF_DESPUE
S 
,7297 32 ,16073 ,02841 






Regla de Decisión: 
 
 Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
 Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
 
Tabla 29: correlación de muestras emparejadas 
Correlaciones de muestras emparejadas 
 N Correlación Sig. 
Par 1 PRO.NO.CONF_ANTES & 
PRO.NO.CONF_DESPUES 
32 ,568 ,001 
Fuente: elaboración propia 
 
 
Debido a que el resultado que se verifica que el valor de significancia es menor a 0.05, se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. Con la cual podemos decir que la 
aplicación de las herramientas de la calidad en la línea de envasado de una embotelladora si 











































Con el presente trabajo de investigación los resultados que se obtuvieron fueron que la 
calidad mejoro debido a que los procesos de embotellado incrementaron los productos 
conformes. Estos resultados se contrastaron con las tesis investigadas. 
 
De acuerdo a la tesis “análisis y mejora de procesos en una embotelladora de bebidas 
rehidratantes” logro resolver el porcentaje de mermas hasta u 55% lo cual ayuda a que sus 
productos obtenidos sean conformes tal como en la tesis presentada que los productos 
conforme de un 53, 91 % aumento a una 65,72%.  
También se debe detallar que la presente investigación se realizó en Lima – Huachipa, el 
cual corresponde al sector de embotellado de bebidas. En conclusión, los resultados para 
ambos se semejan puesto que en ambos estudios se utilizan las herramientas de la calidad. 
 
En la tesis de Aliano “Propuesta de mejora de procesos en una empresa fabricante de bebidas 
rehidratantes, 2017” son semejantes debido de que en ambas tesis lograron identificar la 
problemática de la empresa para posteriormente darles solución, en el presente trabajo se 
logró mejor la calidad en un 11.81 %.  Cabe resaltar que la investigación se realizó en Ate. 
 
En la investigación de “aplicación del ciclo de Deming para mejorar la productividad en el 
área de producción de la empresa Tecnipack S.A.C, ate- 2017” de Ocrospoma logro mejorar 
su productividad por ende eso quiere decir que también mejoro su calidad de un 36% a un 
74% y en la tesis presentada se mejora la calidad en 11.83 % por lo cual ambos trabajos son 
semejantes debido a que ambos trabajos logran sus objetivos. 
 
De acuerdo con la tesis Aplicación de herramientas de calidad enfocadas a la disminución 
de desperdicios durante la producción en un centro de personalización de tarjetas bancarias” 
es semejante a la presente investigación debido a que ambas utilizan las herramientas de la 
calidad para alcanzar sus objetivos, Garcia logro reducir su merma ya que mantuvo su scrap 
















































Elaborando el presente trabajo se logró concluir que la aplicación de las herramientas de la 
calidad nos permite obtener mejoras, al igual que nos permitió dar soluciones a los problemas 
encontradas durante el proceso de embotellado de agua de mesa. 
 
1. De logro determinar que la aplicación de las herramientas de la calidad logro mejorar 
la calidad durante el proceso productivo en una empresa embotelladora, Huachipa, 
2018. Logrando pasar de un 53,91 % a un 65,72 %.  
  
2. Se logró determinar que las aplicaciones de las herramientas de la calidad lograron 
aumentar los productos conformes durante el proceso de embotellado de agua 
pasando de 80,91 % a un 90,63 5%. 
 
 
3. Se logró determinar que con la aplicación de las herramientas de la calidad se mejoró 
los productos no descartados durante el proceso de embotellado de agua de un 67,88 



































































En el presente trabajo investigado considerando los resultados que se obtuvieron con la 
aplicación de las herramientas de la calidad se pueden dar las siguientes recomendaciones. 
 
 
1. Se debe capacitar a los operarios como también al supervisar de área para de esta 
manera se logre el cumplimento y el desarrollo de los nuevos métodos operacionales, 
los nuevos parámetros pues, esto ayudara a mejorar la calidad de los productos. 
 
2. No solo contra ciertas etapas del proceso de embotellado de agua, sino que también 
hacer un análisis de todas las etapas para ver en qué situación se encuentran y si es 
necesario realizar alguna mejora. 
 
 
3. Continuar con la aplicación de las herramientas de la calidad para de esta manera sea 
mucho más fácil la identificación de los problemas ya su vez dar soluciones rápidas 
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Anexo N° 1 
Matriz de consistencia 
 




















¿Las herramientas de la calidad
mejora la calidad en la línea
productiva de una empresa
embotelladora, Huachipa,2018
?
Las herramientas de la calidad mejora la
calidad en la línea productiva de una empresa
embotelladora, Huachipa,2018.
Determinar si las herramientas
de la calidad mejora la calidad en




















¿Las herramientas de la calidad
aumentara el producto
conforme en la línea productiva
de una empresa embotelladora,
Huachipa,2018 ?
Las herramientas de la calidad aumentara los 
productos conformes en la línea productiva de 
una empresa embotelladora, Huachipa,2018.
Determinar si las herramientas de
la calidad aumentara el producto
no descartados en la línea
productiva de una empresa
embotelladora, Huachipa,2018.
CALIDAD  
¿Las herramientas de la calidad
mejora los productos no
descartados en la línea
productiva de una empresa
embotelladora, Huachipa,2018
?
Las herramientas de la calidad mejora los
productos no descartados en la línea
productiva de una empresa embotelladora,
Huachipa,2018.
Determinar si las herramientas de
la calidad mejora los productos
no decartados en la línea
productiva de una empresa
embotelladora, Huachipa,2018.
CALIDAD
PREGUNTA DE INVESTIGACIÓN 
MEJORA DE 
LA CALIDAD 
EN LA LÍNEA 
PRODUCTIV
















la calidad se 




conformes y los no 
descartados
"las herramientas de 
la calidad son 
metodologías 
prácticas y sncillas 
que permita tener 
un proceso de 
mejora y solucion 
de problemas 
sencillo y efectivo; 
las herramientas de 
la calidad seran 
aplicadas para la 
mejora de la calidad 

























































Maquina aún no definida 
Constantes cambios de 
productos 
Tapado incorrecto  
Paletas pequeñas 




































Falta de un método de trabajo 
definido 
Cintillos muy Delgados 
Constante rotación 
de personal 
Falta de capacitación  
Trabajadores 
desconcentrados  
Medio ambiente Máquina 
Mermas 
Materiales Método Mano de obra 
Poca iluminación 
Maquina aún no 
definida 
Pico de botella con 
defecto por la maquina 
llenadora   
 Manera incorrecta de 
quemado en el horno 
 
Tapado incorrecto  
Espacios pequeños  
Áreas no definidas  
Anexo N° 3 































Fuente: elaboración propia 
 
 
Anexo N° 5 




















Anexo N° 4 






Anexo N° 6 






















Anexo N° 7 









































Anexo N° 9 
Ficha de producción 
 FICHA DE PRODUCCIÓN  
CÓDIGO: JP-R-001 
Elaborado: Ing. zapata Versión 02 
Aprobado: Fecha: 
02/05/18 
                
Producto  Número de ficha  
Fecha  Lote  
Producido 
por:   
OBS.  
I. ENVASADO 
 BATCH 1 Materiales lote 
Hora: Inicio- Final    
Cantidad Programada    
Cantidad Producida    
Rendimiento de Bebida    
Temperatura envasado    
Medición CO2 / O3    





Cantidad Unidades    





BOT. ETIQ. CINT. 
  
      
Observaciones    
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Anexo N° 10 
Datos 
 


























1 8112 8000 6890 0,84935897 0,92800789 7528 112 0,79 8040 8000 8202 1,02014925 0,8681592 6980 40 0,89
2 1943 1868 2000 1,02933608 0,75347401 1464 75 0,78 1893 1868 2550 1,34706815 0,63391442 1200 25 0,85
3 992 894 1542 1,55443548 0,49798387 494 98 0,77 926 894 1852 2 0,43196544 400 32 0,86
4 1037 972 2321 2,23818708 0,30858245 320 65 0,69 993 972 4120 4,1490433 0,20140987 200 21 0,84
5 2016 1950 2540 1,25992063 0,47321429 954 66 0,60 1965 1950 2540 1,29262087 0,48549618 954 15 0,63
6 1478 1390 2645 1,78958051 0,30852503 456 88 0,55 1409 1390 2645 1,87721789 0,32363378 456 19 0,61
7 6109 5955 8900 1,45686692 0,3856605 2356 154 0,56 5992 5955 8900 1,48531375 0,39319092 2356 37 0,58
8 1375 1280 1500 1,09090909 0,47563636 654 95 0,52 1321 1280 1500 1,13550341 0,49507949 654 41 0,56
9 3643 3555 4950 1,35877024 0,32994785 1202 88 0,45 3587 3555 4950 1,37998327 0,33509897 1202 32 0,46
10 3467 3390 6120 1,76521488 0,27574272 956 77 0,49 3415 3390 6120 1,7920937 0,27994143 956 25 0,50
11 7647 7560 9852 1,28834837 0,41977246 3210 87 0,54 7583 7560 9852 1,29922194 0,42331531 3210 23 0,55
12 5825 5730 7545 1,29527897 0,43965665 2561 95 0,57 5748 5730 7545 1,31263048 0,44554628 2561 18 0,58
13 2156 2072 3120 1,4471243 0,38033395 820 84 0,55 2092 2072 3120 1,49139579 0,39196941 820 20 0,58
14 2343 2248 3256 1,38967136 0,420828 986 95 0,58 2274 2248 3256 1,43183817 0,43359719 986 26 0,62
15 2472 2352 3589 1,45186084 0,35355987 874 120 0,51 2422 2352 3589 1,4818332 0,36085879 874 70 0,53
16 681 592 600 0,88105727 0,62408223 425 89 0,55 606 592 600 0,99009901 0,70132013 425 14 0,69
17 2710 2610 4012 1,4804428 0,36383764 986 100 0,54 2649 2610 4012 1,51453379 0,37221593 986 39 0,56
18 2265 2160 3658 1,61501104 0,37792494 856 105 0,61 2215 2160 3658 1,65146727 0,38645598 856 55 0,64
19 1792 1728 2658 1,48325893 0,36774554 659 64 0,55 1758 1728 2658 1,51194539 0,37485779 659 30 0,57
20 1972 1884 1987 1,00760649 0,53245436 1050 88 0,54 1913 1884 1987 1,0386827 0,54887611 1050 29 0,57
21 2328 2250 3589 1,54166667 0,4145189 965 78 0,64 2283 2250 3589 1,57205431 0,42268944 965 33 0,66
22 2819 2740 3265 1,15821213 0,54061724 1524 79 0,63 2768 2740 3265 1,17955202 0,55057803 1524 28 0,65
23 6585 6540 9524 1,44631739 0,40364465 2658 45 0,58 6555 6540 9524 1,45293669 0,40549199 2658 15 0,59
24 1970 1904 2598 1,31878173 0,38730964 763 66 0,51 1929 1904 2598 1,34681182 0,39554173 763 25 0,53
25 2472 2406 3256 1,3171521 0,39037217 965 66 0,51 2425 2406 3256 1,34268041 0,39793814 965 19 0,53
26 1583 1484 2145 1,35502211 0,41313961 654 99 0,56 1516 1484 2145 1,41490765 0,43139842 654 32 0,61
27 2037 1938 4235 2,0790378 0,27933235 569 99 0,58 1970 1938 4235 2,14974619 0,28883249 569 32 0,62
28 2691 2576 4589 1,70531401 0,31735414 854 115 0,54 2618 2576 4589 1,75286478 0,32620321 854 42 0,57
29 1650 1560 1548 0,93818182 0,5969697 985 90 0,56 1596 1560 1548 0,96992481 0,61716792 985 36 0,60
30 4523 4425 6548 1,4477117 1,15321689 5216 98 1,67 4454 4425 6548 1,4701392 1,17108217 5216 29 1,72
31 8185 8085 9898 1,20928528 0,39755651 3254 100 0,48 8140 8085 9898 1,21597052 0,3997543 3254 55 0,49
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Autorización de la versión final del trabajo de investigación 
